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Ｍ)-鶚剛(-Ｎ）￣ (103cﾉﾚsAzc)Ⅳ eXp（-103eAsAzc） (４）Ｍ
上式は砥石表層に小面積Ａ，深さこの小体積を考えた場合，その小体積中に切れ刃がⅣ個ある
確率を与える。そこで，さらに一般的状態を考え，砥石半径方向に垂直な断面の面積が深さｚに関
してＡ＝／（Ｋ２）と表わされ（Ｋは定数である)，その深さが２１であるような，ある形状の小立体
Ｕを砥石表層に取れば，小立体Ｕの中の平均切れ刃数Ｎは次式より求められる。
万一｢'粉(KM-MMiM麺)
０
(５）
このような小立体Ｕについても，（４）式の場合と同様に，（６）式が成り立つ。（これは確率分布
関数のたたみこみより求められる｡）
｜Ⅳ叩ｅＭＭＮｒＰ {F(Ｋ)んs,ｃ,２１}Ⅳ eXp{－Ｆ(Ｋ,ｈｓ，ｃ，２１)｝（６）Ｍ
したがって，砥粒切れ刀の平面的分布がポアソン分布であるとする仮定のもとでは，砥石表層にあ
る形状の小立体Ｕを考えた場合，Ｕの中にある切れ刃数Ｎの度数分布は，Ｕ中の平均切れⅡ数
万をパラメータとするポアソン分布に従う。
４．２平均砥粒切れⅡ数について
砥石表層に取ったある形状の小立体Ｕの中に切れ刃が１個もない場合の起こる確率は，（６）式中
の１Ｖを０とおいて得られる。
Pｒ（１V＝０）＝exp（－１V）＝exp{一Ｆ(Ｋんs，ｃ，ｚ)） (７）
上式は，砥粒切れ刃の三次元的分布を考慮して，研削機構を確率論的方法で解析する場合によく用
いられる。たとえば，研削仕上面あらさの形成についてみれば，仕上面に高さがＨのあらさの山が
できるのは，その山の部分の研削に関与する砥石表層の小立体の中に砥粒切れ刃が１個もないためで
あり，この問題は（７）式を用いて解析することが出来る'3)。
そこで，（７）式の内容を実験的に検討してみる。（４）および（６）式に示されるように，砥石表
層にある形状の小立体を取った場合も，また，深さが一様な小立体を取った場合も，その立体中の平
均切れ刃数｣Ｖが等しければ，立体の形状に関係なくＰｒＱＶ＝０）は等価である。したがって，切
れⅡの平面的分布がポアソン分布に近いものと考えられるので，一様な深さの砥石表層の砥粒切れⅡ
が測定されたとみなされるすす板転写法による切れ刀写真によっても，この問題を検討することがで
きると考えられる。
そこで，前述のすす板転写法による切れ刀写真より，各種大きさの正方形について，平均切れⅡ数
－８６－
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１V，および，その中に切れ刃が１個もない場合の度数を観測し，」Ｖについてその度数分布を求めた。
図11はその結果を示す。実験は（７）式によ
る期待度数分布曲線である。実験値のある程
０．２０度のばらつきを認めるならば，実験値(ま（７）
式にかなりよく一致するろとみてよいと考え
０.おられ 。へ
－次に，（７）式では平均切れ刀[数ＺＶが多く 三０．１０なれば，Ｎが０の場合の確率Ｐｒ(Ⅳ－０） 関は０に近ずくが，実際の砥石では，砥石表層
０．０５１こ取られた小立体Ｕが大きくなれば，Ｕの
中に切れⅡが必らず存在するような状態（す
なわちPrQV＝０）－０の状態）が起こると０
ヘ戈①△
■て戸Ｘ￣…￣￣）￣ＸＡ■I。
7よわりｒｒＵＶ＝ＵノーＵの状態）が起こるとU２４６８１０
考えられろ。図11においても」Ｖの値が５付 平均砥粒切れうq数ｊＶ（個）
近からそのような状態が起り始めている状況 実験値はすす板転写法による切れ匁写真より求めたものである。がみられる。したがって，砥石表層の小立体
図１１平均砥粒切れⅢ数１ＶとＰｒＱＶ＝Ｏ）との関係中に切れ刃が必らず存在するような状態が起
こり始める限界を示すⅣの値があると考え
てよく，図12の実験結果から，そのような限界を示す近似的Ｎの値を５．５ととることにした。
この値は研削機構について論ずる場合，求めようとする解析量の限界値を決定するに役立つもので
ある。たとえば，研削仕上面あらさの解析において，最大高さあらさＲｍａｘはこの値を用いて近似
的に決定することができる14)。
5．結 頁
以上の研究の結果をまとめれば次のようである。
１）実験的観測の結果，砥石表面の砥粒切れ刃は平面的にはポアソン分布に近い分布をしているこ
とを確めた。
２）砥粒切れ刃の砥石半径方向の分布に関しては，砥石表層のある深さの範囲では単位面積当り累
積平均切れ刃数は近似的に深さのべき乗に比例するとみなすことができる。
３）砥粒切れⅡの砥石半径方向分布は，研削条件，ドレッシング条件などに影響され，また，研削
過程において変化することを実験的に認めた。
４）砥粒切れ刃は平面的にはポアソン分布し，また，砥石半径方向の分布は砥石深さのべき関数で
表わされると仮定して，砥石表層の砥粒切れⅡの三次的分布の式を得た。また，この式を研削機
構の解析に用いる場合，適用の限界を示す平均切れ刃数のある値があると考えられ，実験的検討
から，近似的な値として５．５の値を得た。
おわりに，本研究についてご指導を賜わった東北大学工学部，佐藤健児教授，松井正己教授，ま
た，研究にご協力をいただいた本学部精密工学科，西川勝信技官の各位に深甚の謝意を表します。
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